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Method and device for packaging a bulky article with an irregular shape, for 
example a vehicle in a plastic film, and package thus produced 
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Abstract of DE3821 164 

A method for packaging a vehicle in a plastic film comprises the following steps: a web of thermally 
shrinkable plastic film is placed on the article; the film is partially folded and held together at places of 
recessed regions of the vehicle, specifically in such a way that the web of film can be placed against the 
vehicle; the web of film finally undergoes thermal shrinking. With the aid of this method, the very large 
areas of plastic film can be handled in a simple manner, and adaptation of the film to the contour of the 
vehicle to be packaged can be achieved in a satisfactory manner. 
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@ Verfahren und Einrtchtung turn Verpackeri efnes sperrlgen Gegenstandes mil uhregelmdafger Fonri^ bspw. 
eines Fahiz^ug^ ih elm KMii^tstoff oiie und dadurc^ hergesteilte Verpacjcung 

Ein Veffahf en zum Votpackeneines fahjTte^ 
He aus KunststoH beIn hatter folgende Schr^^^^ 
bahn aus thermdschru mpfbarem Kunststoff wird a«f den 
Ge9enstand9ebracht;dieFonewirdterrwels6anS^^^^ * 
venieften Bereichert des Fahrzeugs 
«gebd!t6ri« and zwar dera ft, da& did f often bahn sich a^ 
Fahrzeug aniegan kann; schfleSltcN wird die Follenbahn ai- 
nerThermbst^rurnpfungunterzogeni 

. Mft Hfffe dieses Varfahrehs konnen die sehr gro&en Kunst- 
atoffottenfiSchen tn etnfacher Weiso gehandhabt und es 
kl^n m bafriedigender Weise erne Anpassung der foVm an 
dieKontiir d^s zU verpackenden Fahrzaugs arreicht warden. 
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PatentansprOche 



1 Verfahren zum Verpacken eines spcrrigen Ge- 
genstandes (1) unregelmaQigcr oder bizarrer Form. 

stoff eekcnnzeichnetdurchfolgendeSchntte: 
eine FoUenbahn (4) aus thermoschrumpn)^^ 
Kunststoff winl auf denGegenstand(l) gebracht, 

raindestens teflweise wird die Fohe (4) in ihrer und 
ihren flbersdiQssigen Zonen (5) entsprechend der ,o 
Kontur des Gegenstandes (1) zusanunengelegt und 
-gehalten. und zwar insbesondere an der Stelle von 
dessen vertieften Bereichen (3). derart. daB die Fo- 
Uenbahn (4) sich zumindest in etwa an den Gegen- 
stand (l)anschmiegt; j . 

und «hUe8Uch wird die Thermoschrumpfung der 
FoUenbahn (4) durcbgefOhrt 
Z Verfahren nach Anspruchl. dadurch gekenn- 
zdchnet.daBdasZusamm(mlegenunddas2us^- 
menhalten der FoUe (4) in einer «?>erschiKSigen Zo- 20 
ne (S) derart vorgenommen wuxl. daB e.n Ver- 
schweiBen mindestens zweier SchicAten 
der FoUenbahn (4), die flberemander geschlagen 
sind,verwirklichtwird .„j -> 

3. Verfahren nach einem der Ansprudie 1 und 2. 25 
daduitA gekennzeicfanei, daB von 
gegangen wird, die mindestens erne Faltejt3) auf- 
Sdie zwei Schichten (<2/. 12^^ ^^'/.f^Jn 
flberdnander gescWagen smd. bildet, und^daB min- 
;S ein ^ammenhaltender Bemch m^^^^^ 30 
stens teilweise an den zwei Sctat^ten (12^ 12^ 
die in der Fiache der FoUenbahn (4) vorfaanden smd. 

Tv^SS-entch AnspmchS. daduidli ge^n- 
zeichnct. daB mehrere zusammenhaltende Ba«- 35 
cfafe die im Abstand voneinander angeorttoet sin<^ 
enKprechend der Kontur des Gegenstandes (1) 
vor^sehen werden. namUch zusammenhaltende 
Bereichei die an der SteBe. insbesondere an der 
Stdle cfer vertieften Bereiche nahe beiemander « 
SwSLr Til an FoBe (4) vorhanden ist und 
zusammenbaltende Bereiche. die vonemando- ent- 
femt angeordnet oder nicht vorhanden «nd.^ 
zwar an der SteUc insbesondere an den wrstehM^ 

den Bereichen {2). an der die FoUe mcht aa Ober- 45 
maBvorhandenist « v < a 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche \r\°^' 
durch gekennzeichnet. daB von emer F«l'eirf>alm 
(4) aosgegangen wird, die durdi "SsZn « 
lingsfSten tind mit einem an emer ihrer FlSchen so 
vorsesdjenenLSngsschlitzgebildetist. 

6. Verfiihren nach AnspruchS. dadurch gekenn- 
zeadmet, daB von einer mit l§ngsvcrlauf enden Fal- 
tenbaJgenversehenenHQUeausgegangwiwd. 

7. Verfahren nach einem der AnsprOche 5 und 6. 55 
dadurcdi gekennzeichnet. daB kontmuierlich und 
aufeinanderfolgcnd fur ein ^^P^^^J"^^.]^! 
stack der FoUe (4) eine FoUenhflUe (4) abgewtckelt. 
eine der Flichen der HuUe geschUtzt. die HuUege- 
effhet wird. ggf. der oder die zusammenhaltendM 60 
Bereiche vorgesehen werden. die FoUenbahn (4) 
auf den Gegenstand (1) gelegt und die somit ihrcn 
zusammenhaUenden Bereiche abgelegte Bahn er- 

warmtwird. - 1. , 7 j, ,e 

8 Verfahren nach einem der Anspruche 1-7. da- es 
durch gekennzeichnet. daB gleichzeidg folgender 
Verfahrensschritt vorgesehen wd: 
Im Vorgriff wird bzw. werden dem G^enstaiKi (1) 



cmes Oder mehrere Eimemeje Wge- 

ordnet. die anschlieBend von der FoUenbahn (4) 

lX£7nn^^ AnspruchS. dadurch gekenn- 
zdchnet, daB an einem unteren Bereich des Gegen- 
standes (1) ein EinsetzteU aus thermoschweiflbaren 
Material befestigt wird. de^^^^'jj^'^" '^^^'jj; 
stehi, die Befestigung und das Halten der Fohe (4) 
aS^Kunststoff ai. unteren Teil des Gegenstandes 
m an der Kante eines freien Randes zu verbessem. 
wSdie Folie(4)mitdemEinsetzteUfestverbun- 

den werden wircL , , 

10. Verfahren nach Anspnich9. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB unter den Gegenstand (1) em Einsetz- 
teil in Form einer Bahn aus thermoschweiBbarera 
Material angeordnet wird. das zu beiden Seiten 
vom Gegenstand (l)vorsteht. 

11. Verfahren nach Anspruch9. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an dem Gegenstand (1) an dessen 
llngsverlaufenden SeitenflSchen. und an mmde- 
stens einem unteren Bereich em Emsettteil m Fom 
eines Bandes oder einer thermoschrumpfbaien 
Bahn befestigt wird. . ^ . u „ 

IZ Verfahren nach Anspruch 11. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB ein EinsetzteO in Form ernes Bandes 
7£r einer Bahn befestigt wird. die zwischen zwei 
bewegUcben. jedoch miteinander nuchtenden Tei- 
len ^ G^enstandes (t) angeordnet w.rd. msbe- 
sSdere to FaUe eines Kraftfahrzeugs zwischen 
dem Fahrceugaufbau und einer Tur oder dem Kof- 
feiraumdedcel Oder der Motorfaaube. . , 
13. Verfahren nach den Ansprflchen U imd l^da- 
durch gekennzeichnet. daB ein EinsetzteB m Form 
eines debnbaren Bandes zum Anpassen an den Ge- 
genstand (1) durch auBere Einwu-kungen verformt 

14 Verfahren nach AnspruchS. dadurch ^kenn- 
iScinet^ an dem Gegenstand (1) mmd^ens 
Z Ensetztefl in Form eines thermoschweiBba^en 

Materials befestigt ^^/"tTr.TSS^- 
angeordnet ist, die eine besummte Zone des Ge 

f|"?SSSKpruch H gdcenn- 
zeichnet, daB die BezugsBnie geradhmg ««w/oder 
Snklig und/oder bogenfSrmig gesddossen odw 
SStund/oderdaBdasEinsetzteilkontmmeriidi 

Oder diskontinuierUdi ist. 

16. Verfahrennadi einem ^fj^'^'^l}-^''^°}ft 
dadurch gekennzeichnet. dafl ^ ^J^"^ ^2 
Stoeuglngewendet wird und daB die Bezu^toe 
durch <fie Kontur einer TOr. hisbesondere der Fah- 

Verf^S^Ar^pruch lMa<ta* gete^ 
zeichnet, daB das Einsetzteil em Zwickd. der m d«^ 
^^terenkckederXar ang«>trfnet ist. oder «neF^ 
lie ist. die urn das Gerippe der TOr umlaaf«ri ange- 
SJTet Oder zwischen der Scheibe und <ler Offaug 
der Tur vorgesehen 1st. oder em doppelstatjgcs fue- 

JfviSren nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
3<±^Xb an dem Gegenstand (1) mmdestens 
ein von der FoUenbahn (4) an einer entspredienden 
Stelle abgeschnittenesEinsetzteabrfe^ist. 
19 Verfahren nadieinemderAnsprfldie8-18^ da- 
durch gekennzeichnet, daB ^^mad^t erne F^ts 
der FoUenbahn (4) parallel zu deren RSndera. die zu 
verstaricen sind. vorgesehen ist 
2a Einrichtung zum Verpacken eines sperrigen oe- 
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genstande$(l) unregelma&igeroder bizarrer Form, 
bspw. etnes Fahrzeugs, in eine Folie (4) aus Kunst- 
sloff. zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 — 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
sie folgendes auf weist: 
Mittel zum Zufuhren der Folicnbahn (4); 
Mittel zum Ablegen dieser Folienbahn (4) auf den 
Gegenstand(l); 

Miitel (15) zum Zusammenlegen und Zusammen- 
haiten der Folie (4) in einer oder mehreren Zonen 
(5); 

und Mittel zum Erwarmen der Folienbahn (4) im 
Hinblick auf deren Thernioschrumpfung. 
2\, Einrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mittei (15) zum Zusammenlegen 
und -haiten der Folie durch Schwei&miuel gebildet 
sind. 

22, Einrichtung nach einem der AnsprOche 20 und 
2U dadurch gekennzeichnet, daB eine Folienhulle 
(4) verwendet ist und daB die Einrichtuqg gleichzei- 
tig Mittel zum Lingsschn^iden der HOlle und Mit- 
tel zum Offnen der HQHe auf weist 

Beschreibung 

25 

Die voriiegende Erfindung bezieht sich auf ein Ver- 
fahren und eine Einrichtung zum Verpacken eines sper- 
rigen Oegenstandes unregelmtBiger oder bizarrer 
Form, bspw. eines Fahrzeugs, in cine Folie aus Kunst- 
stoff^nach dent Oberbegriff des An$pruchs 1 bzw- 20 auf 30 
eine auf diese Weise verwirklichte Verpackurig, 

Bereits bekannt slnd Hillien ziitn Schu tz von Fahrzeu* 
geh, wie Kraftfahrzeugen, die durdi eine Plane aus 
Kunststoff gebildet sind, wefche in ausgebreiteter und 
offener Weise eine an die Form des zu schQtzenden 
Fahireugs crinnernde aJIgemeine Form besitzt Diese 
allgemeine Form ist nur angenShert, damit derselbc Typ 
einer Hulle fSr Kraftfahrzeuge mil unterschiediichen 
Formen und Abme^sungen in breitem Kahmen verwen- 
det werden kana FDr solche SchutzhOlien ist erhebliche 
Hersteilungsarbeit notwendig und sie sind aufgrund ih- 
rer Elgenschaften mehr fOr eineh Individuellen der 
Hausgebraiuch b^^tlmmt. Partiber htnaus werdeh solche 
Schutzhullen einfach nur auf die Kraftfahrzeuge gelegt, 
sie sind also nicht mit ihnen unmltteibar verbunden. In- 
folge dessen sind diese Schutzhullen nicht zur Verpak- 
kung von Fahrzeugen im allgemeinen und insbesondere 
von Kraftfahrzeugen in groBem Stile, bspw. in tndu* 
strieller Weise und un ter begrenzten Kosten» bei denen 
das Fahrzeug und die Schuizhtille fest mtteinander ver- 
bunden sind, gecigneL 

Es ist auch bereits vorgeschlagen worden, auf ein 
Fahrzeug eine Plane aus Kunststoff zu Werbezwecken 
zu legen. Jedoch handelt es sich hier urn eine Art, die 
sich for eine indusrielle Anwendung scWecht eignet 

Das Problem der Verpadkung eines Fahrzeugs in eine 
Kunststof folie, oder allgemeiner ausgedrOckt, eines Ge- 
gcnstandes, der zweierlei Charakteristika aufweist, 
nimlich sperrig zu sein und eine im wcsendichen unre- 
geimaBige oder bizarre Form zu haben« besteht in der 
Handhabung der sehr groBen Flachen der Folie und in 
der Anpassung der Folie an die Kontur des Oegenstan- 
des, insbesondere an dessen defer liegenden Bereiche* 
Die nach der FR 2116 637 verwendete Technik I6st die- 
ses Problem nicht in befriedlgender Weise. 

Aufgabe der vorliegcnden Erfmdung ist es, ein Ver- 
fahren und eine Einrichtung der eingangs genannten Art 
zu schaffen, mit dem bzw, mit der die sehr groBen 
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ICunststoffolienflachen in einfacher Weise gehandhabt 
und in befriedigender Weise eine Anpassung der Folie 
an die Kontur des zu verpackenden Gegenstandes er- 
reicht werden kann. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein- 
gangs genannten An durch die im Kennzeichen des 
Anspruchs 1 angegebenen Merkmale und bei einer Ein- 
richtung der genannten Art durch die im Kennzeichen 
des Anspruchs 20 angegebenen Merkmale gelost 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen des erfmdungsge- 
maBen Verfahrens ergeben sich aus den Merkmalen der 
AnsprClche 2 und/oder 5 bzw, 6. 

Das Zusammenlegen und das Zusammenhalten der 
Folie in der oder den OberschOssigen Bereiche bzw. Zo- 
nen der Folie ermoglicht es, das Problem der Anpassung 
der Folienbahn an die Kontur des Gegenstandes zu id- 
sen, und insbesondere die Folie auf den Gegenstand zu 
bringen oder an ihn zumindest in etwa an Stellen tiefer- 
Itegender Bereiche heranzubringen, wobel vermieden 
20 ist, daO zuviel Folie Qbrig bzw. freibleibt D^Ober hin- 
alts ist die Verwirklichtmg dieses Zusammenlegeris und 
dieses Zusammenhaltens dtirch SchweiBen eine beque- 
me Betriebsweise, zumaJ Kunststoffolien sich gut zum 
SchweiBen eignen- 

Die Verwendung einer HOlfe aus dieser Folie, die in 
LSngsrichmng geschlitzt auseinandergefaltet und auf 
den Gegenstand gelegt wird, ermdglicht es, die Proble- 
me zu Idsen, die die Handhabung einer sehr groBen 
FoHenflache mit sich bringen, 

Wettcre vorteilhafte Ausgestakungen ergeben sich 
aus den weitereii UnteransprQehen; ' 

Weitere Enzelheiten der Erfindung sind der folgen- 
den Beschreibung zu entinehmen, in der die Erfindung 
anhand der in der Zeichnung dargestellten AusfOh- 
rungsbeispiel nliher beschrieben und erlautert ist Es 
zeigen ' ■ 

Fig. i, 2, 3, 6 und 7 schematische perspektivtsche An* 
sichten zur Darstellung der verschiedcnen Verfahrens- 
abschnitte,' .^r.y 
Fig. 4 einen Schnitt lyings der Unie 1 V-IV der I^g. 2, 
Fig. 5 eine schematische Vorderanslcht zur Darstel- 
lung der .Erfindung,- ■ r. . 

JFIjg, B, 9, 10 prat]fsichten.bzwv S^luittte zur Darstel- 
lung von Yariahten vorliegender ferfindung, - 

Fig. 11 eine schematische perspekdvbche Ansiditz^ 
Darstellung der Erf indungj i - .: ^ : 

Fig. 12 einen Schnitt IMiigs der Unie Xll-Xh der 
Fig* 11 und : . - ^ 

Fig. 13A und IBBjeweils einen Schnitt lings der Linie 
Xai-XIUderFig. M. 

Die voriiegende Erfindung betrifft ein Verfahren und 
eine Einrichtung zum Verpacken von solchen Gegen- 
stSnden 1« die sperrig sliid und eine linregelmUBige oder 
bizarre Form besitzeii. Insbesondere ist ein solcher Oe- 
genstand durch ein Fahrzeug, nimlich ein Kraftfahr- 
zeug gegeben. Ein derartiger Gegenstand weist einen 
Oder mehrere im Ganzen gesehen vorspringende Teile 
bzw. Bereiche 2 und/oder einen oder mehrere im Gan- 
zen gesehen tiefer liegehde Teile bzw. Bereiche 3 auf. 

Das Verfahren und die Einrichtung gem^B vorliegen- 
der Erfindung sind zum Verpacken eines derartigcn Ge- 
genstandes 1 in eine Folie 4 aus Kunststoff bestimmt 

Dabei wird eine FoUe 4 aus thernioschnjmpfbarem 
Kunststoff verwendet 

Das Verfahren betnhaltet die folgenden Schritte: Eine 
Plane bzw. iBahn aus der diinnen Folie 4 wird auf den 
Gegenstand I gelegt, wobei diese Plane nicht von vom- 
herein speziell an den Gegenstand 1 angepaBt werden 
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.ann; die FoOe wird ^^4-^.^:1^1:^ sTr rme~' r ^eLri^ghTnllX'S 

?ot enS^.S«^^^^ hr^^^^^^^os .... den 

tur des Gegenstandes 1. i"?l'«<>"'^^^^Xf Be^^^^ s Vo^iM^i bequem ist. da die Folie 4 sich fOr eine 

gekrOmmten bzw. defer liegenden ^eJen bzu. Berei- s ;*^Ir*schweiBnahtgutei^ 

mengehalten. damit die Folienbahn 4 zunmde^joBen f « ;;"^JX°f3^ von einer ebenea Folienbahn 4 ein- 

Teilssich andenGegenstand I ^^'^.l^gt^'t^^mfr faS ofcS aus und nimmt das Zusamtnenlegen und 

Wirkung, im wesenUichen ein gegenseitig^ Zusammen- f^^'^^J^^^i^^ entweder vor oder nach dem Ab- 

halten der verschiedenea Tefle bzw Bere,die der Rrtie ,o ^^f'^^^^^^^^G^s^asi^nd i vor. Im allgernel- 

4.dieimfolgendenalszusammerihaltendebr«r.So ^tSe„ eb^ X mehrere Fallen von Hand oder 

bereiche Verfestigungen bezeidmct ^_^^^?^..^J.^- JutomS vorgesehen. wobei diese Fake oder Fallen 

wfrldichen.wobeidicseBereichepunktforxn.g.l.me^^^^^ SS^SSterfS, 12B der Folie bilden. die aufeinan- 

mig.kurvenf6nnig.flachenf6™^^^^^^^^^ ^^'^^^'^^^^^„,^4yorzas^^^^^d.^ 
einer dieser Arten sem kann). SchlieBUch wird die ho is t^^^l^ omgei^gen sind; zumindest ein zusam- 
Iienbahn4emerTheiTnoschminpfung^^^^^^^ SStTnderXcichwirdwenigstemteQweiseund^^^ 

Die FoUenplane bzw. -bahn 4 besitet erne Gesamtfla- q der beWen Schiditen I2A und 

chenausdehnW. <«« xum Abdecken des S^^f^^ ^^^^ BiSunrSneTfalte vorgenommen. Dur^ das 
genstandes 1 oder zumindest des oder der Bereiche des if,'" ^1.^ '^^^^^ zumindest in Querrichtung wird ein 
Lgenstandes 1 ^^I^S^ndlr^. SolidaJbereich err^cht. der 

werden sollen. Vorzugsweise wird d,e Po'ienb^.* ^ S^zuSest in» wesentUchen senkrecht zur verwirk- 
fachdurchSchwerkraftoder durch eine PO^mve Anae- ^g^^f^^^^^. jedoch kann altemadv dazu ein 
hun^insbesondereinv^^^^^ ISberSchmehrodirwemgerpunktformig der sich 

den Gegenstand 1 gelegt. Zu djesem ^^^^^%^Z „ ^ar Falte erstreckt. errefcht werden. 
zunlchst die FoHenbahn 4 senkrecht ^ber <ien G^"*" ^ ^ GemaB einer weitSsn mSgUchen Ausfuhrungsform 
stand 1 gebracht, und zwar durch erne Re^Uvbcwegimg ^^S^^^jgl^^Sung ^ird von einer Folienbahn 4 
in horiJ>ntaler RicfaUing. und danach wird Fohen- ^°jJj|^2lSeSs mindestens eine Falte 13 auf- 
bahn 4 auf den Gegenstand 1. und zwar durch eine Jgf S^^^^fSSiten 12A, tZS, die aufeinander ge- 
vertikaleRelativbeweggng gelegt " \ . hiWpf Dann wird mindestens ein Solidarbe- 

^SnneaauchandereVerfehren^tte^A^^^^^^ 30 ^/JJ^^'^^^Jf^^S^X^^ 
geaderFolienbahn4aufdenGegenstandlangewendet ^ zuiSSt quer zu den ScUchten 1Z4. 12S von der 
werden. . , ... p.|._ 43 vorgenommen, wie dies vorstchend ange- 

ZuMchst.d,h-vorderTTiennoschrimiipfungk^ wo?den fet Bei dieser Ausfflhrungsform ist die 

FoUenbahn 4, ohne dafi dies Nachtefle mit «<*b^ -f dSart auf dem Gegenstand angeordnet, 

lose auf den Gegenstand 1. d.h. mit emem gewKsen 35 J^^^jTSdSebetdensididarausergebenden 
Spiel gelcgt werden. 7^„„ e H<.r qchichtenllA und 12Braierm6gUdien, die Folienbahn 4 

Man versteht unter der ObersdiOssigen Zone 5 der fjg^^j'tj,™^ 1 gl^chzeWg in die vertieften Be- 
Folle eine Zone bzw. einen Bereich mit wekhem ^e ^"f^fg^J^'^tJ ^ gebiWet ist und auf den vor- 
Folie 4 nicht auf dem G^nstand oder mit Falten auf reicne 4. wo ^« 2 abzuleeen, wo die Falte 13 

Sfie^S^ locker g«|annt if ""d. ^%^"ff-f SStrwi^ u3 dab^^ I2A und 12B 

der Ta^che. daB der Gegenstand I dieser Zoneeme ^"{f ^SrT^gen weixien. Beispiebweise erstreckt 
VertiefungodereinentieferfiegendenBere«h3besitzt. J^°^i„dest im wese^^^ 

oderauseinemganzanderenC^unde. ,.„denGrenzlinienzwischendenTeilen2und3. 

In dem Falie. in dem der Gegenstand 1 di^«n ''"SmSdS Merkmal vorllegender Erfmdung wird 
iCraftfahrzeug herkSmmlicher Form g«WMet 45 ^^^^l^^e 5 dera^ 

solcheQbersch0ssfgenbzw.QberzahligenB^«d»e5d«r f'^gj^^^'^'^g J„ii^4^^^esti^ 

J2^:iX:?SSel?^^^^^^^ /^^S.ISe^it^Bah.0 

7. der hinteren Scheibe 8 und dem hintercn Deckel bzw. 8^*^^*: . -^t-mi Merkmal dieser Erfindung 

HeASgelegensind lmGegematzdazu stderv^^^^^^ so ^^^/^'^^eSSdmSi in einer Zone S 

he«le toichbzw.Tdl2durchdas Dach tO f«Wg^ ^fert mdSJre SoUdarbereiche. die quer zuein- 

Diese Merkmale sind deudich durch die Fig. 5 darge- " Th^and anKeordnet sind. werden entspre- 

stellt, die die Breite der FoUenbahn 4 fiber der Vorder- ^der ,m f^^^^^^^^^Z 1 vorgenommen. 

faaube 6 bzw. dem Dach 10 zeig^ Die ferten A und B der Kon^ d^^^^^ ^einander. 
sind sichtUch verschieden. wobei ^e Bre«e f ^eB«r. » ^|^*^^'^^;j|^^e. an der die FoUe 4 in einer Zone 

und zwar deutUch groBer als die Bre>te 4 J« ^Ti^^hSen ist namUch an der SteUe der Berei- 

DifferenzB-^dieufaerschQssigeFohe4mcmeroder ^^^^""^^^^^^^ oi^ SoUdarbereiche an 

mehreren Zonen 5 bddet _ • ^ ^ p jj ^^^^ „„ OberschuO vorhan- 

GemSB vorliegender Erfindung wu-d bem Zus^- ^^^^"^^j^SJ^^dem oder den vorstehenden Berei- 
menliegen und beim Zusammenhalten der Fohe 4 der eo ^^^^^^^^eatfernt angeordnet oder nicht vor- 

uberschiissigcn Zone 5 der FoUe vorzugsweise derart Aen 2. vonemander entternt ang 

vorgegangen. daB zumindest «ne SchweiBnaht 11 far ^ande^ Gegenstand 1 

nmfi^tens zwei Schichten iZA, \2B der Fobenbahn 4 Srh^uVSdetiS. die Solidarbereiche.ins- 
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Stellc des Dachs 10 vorgesehen, denn die Faite 13 (bzw. 
die Faften 13) erstrecken sich in LMngsrichtung von der 
Haube 6 zum Heck 9. 

GemaQ einem Merkma! voriiegender Erfindung sind 
die Solidarbereiche vorzugsweise einsiellbar, insbeson- 
dere dreifach einsiellbar. namlich erstens im Querab- 
stand zueinander. d. h. langs einer Faite 13, wie dies 
bereits beschrieben worden isi und/oder zweitens in der 
LSnge, d. h. in dem sie sich mehr oder weniger langs der 
FaJie 13 erstrecken. Diese Varianten sind in Fig. 8 dar- 
gestellt, wobei die SchweiBnShte 116 und lie weiter 
auseinander sind als die Sch weiBnahte 1 1 a und 1 1 b und 
die SchweiBnaht 1 Ic/eine graBere Breite besiizt, aJs die 
SchweiBnShte 1 1 a, 1 1 ^ und 1 1 c 

Ein weiterer Solidarbcrcich, insbesonderc cine 
SchweiBnaht II. erslreckt sich oder ist entfernt davon 
angeordnet, d. h. erstreckt sich in dieser Hinsicht quer, 
wobei hervorzuheben ist. daB die Verwendung einer 
faUenbalgartigen HuUe gunstige Variationen erm5g- 
licht, Insoweit als es die Zahl der Schichtdicken der Folle 
13 betrifft, wobei mehr die Quantitdt der zusammenge- 
haiten und -gelegtcn Folic wesentlich ist. Ein weiterer 
Solidarbereich, nSmlich eine SchweiBnaht 11 liegt nahe 
der Faite 13, wobei weniger die Quantiitt der zusam- 
mengehaltenen Folic 4 wichtig ist Ferner ist eine Ein- 
'stellbarkeit hinsichtlich der Anzahl der zusammengehal- 
tenen Schichten gegeben, nMmlich im Minimum zwei, 
wobei jedoch auch mehr vorgesehen sein kdnnen 
(Fig, 9). Wie bereits beschrieben und in Fig. 10 darge* 
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Die Verwendung einer Folienbahn 4, die durch eine 
HQIle mit Langsfalten in Form eines Faltenbaigs gcbil- 
det ist. eriaubt die Handhabung einer zunachst wenig 
Raum einnehmenden Bahn, so daB die Oberflache der 
Hulle gedffnei und aufgefaltet wird, was diese Handha- 
bung einfacher macht Dariiber hinaus kann eine Faite 
einer Kanie des Gegenstandes 1 entsprechen. 

Mit dem Ingangsetzen des Verfahrens gemSB vorlie* 
gender Erfindung, das fur eincn vorgegebenen Gegen- 
stand I konttnuierlich und aufeinanderfolgend fur das- 
selbe Teilstuck der ggf. quer verlaufenden Folie 4 funk- 
lionieri, wird eine Hulle aus der Folie 4 insbesondere 
horizontal geteilt und wird in Lingsrichtung bei 14 an 
einer der groBen Flachen der Folienhulle 4, insbesonde- 
re an ihrer Unterseite geschlitzt. Die Folienhulle 4 wird 
dann gcdffnet. GegebenenfaNs wird der bzw, werden die 
Solidarbereiche, insbesondere die SchweiBnaht oder 
SchweiBnahie 1 1 vorgesehen. Die so gebildete Folien- 
bahn bzw. -plane 4 wird auf den Gegenstand I gelegt 
und die so aufgelegte Folienbahn bzw. -plane 4 wird 
erwarmt. urn ihre Thermoschrumpfung sicherzustellen. 
Als Variante dazu wird der bzw. werden die Solidarbe- 
reich bzw. -bereiche vorgesehen, nachdem die Folien- 
bahn 4 auf den Gegenstand 1 gelegt worden jsl Diese 
f nbetriebnahme ermoglicht es, das Abwickein der Hulle 
dazu auszunQtzen. den Schlitz 14 und die SchweiBnthte 
in forlaufender Weise oder Hubweise zu verwirklichen. 
Aiternativ dazu wird das Abspulen zum Vorsehen.der 
SchweiBnihte gestoppt GemaB einer anderen Variante 



stelli ist, kann ein Solidarbereich punktf6rmig (llejl li- 30 wird zunichst bei 14 ein Uuigsschnitt zum Offnen der 
near(llJ5tflachig(ll^;oderkurvenf5rmig(llA;oder in Hulle und dann werden SchweiBnahte 11 zum Zusam- 
sonstiger Weise sein oder aus einer {Combination dieser menhalten der Folienbahn 4 gleichzcitig vorgenommen. 
Varianten bestehen. Die Schritte fur das Abwickein. den Langsschnitt, das 

Allerdings ist es fOr einen gegebenen Gegenstand Offnen der Hulle. die SchweiBnahte und die Thermo- 
mdgiich, die Anordnung. die GroBe der Solidarbereiche, 35 schrumpfung sind jeweils fur sich isoliert betrachtet 
insbesondere der SchweiBnahte 11, und die Anzahl der dem Fachmann bekannt 

zusammcngehaltenen Schichten zu programmieren. Im Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Verpak- 

Falle von Kraftfahrzeugen kann jedcr Fahrzcugtyp kung, wie sie bei der DurchfQhrung des Verfahrens ver- 
Oder jede Fahrzeugfamilie so Gegenstand eines Pro- wirklicht wird. Diese Verpackung umfaBt den Gegen- 
gramms sein, das bezuglich des Solidarbereichs (oder 40 stand 1 und auf diesem die Folienbahn 4, die beim Ge- 



der SchweiBnaht 11) angepafit ist und das wihrend einer 
gleichermaBeh programmierten LMnge einer klassl- 
scheii Folienbahn 4 in Betrieb gesetzt wird. 

Vorzugsweise wird von einer Folienbahn bzw. -plane 
4 ausgegangen, die durch eine Hulle mit Langsfalten 13, 45 
die in Langsrichtung angeordnet sind, ausgegangen, wo- 
bei diese Hulle bei 14 an einer ihrer groBen Oberflachen 
in Langsrichtung geschlitzt ist, urn sie entsprechend off- 
nen zu kannen. Als Besonderheit einer Hulle wird vor- 



genstand 1 durch Thermoschrumpfung aufgebracht ist 
Gleichwohl haben das Zusammenlegen und -haheri der 
Folie 4 in der oder den uberschussigen Zonen 5 der 
Folie, wie dies vorstehend beschrieben worden ist, die 
Wirkung, die Fallen oder die vorstehenden Bereiche der 
Folie 4, oder die Bereiche, die nicht thermogeschrumpft 
sind, zu vermeiden. 

In dem Falle, in dem der Gegenstand 1 ein Fahrzeug 
ist und die Bahn 4 eine Hulle mit iSngsverlaufenden 



zugsweise eine Faltenbalg-HQIle verwendet, wie sie an 50 Faltenbalgen ist, ist die Breite bspw. in der GrdBenord- 



sich bekannt ist. Eine solche FaJtenbalg-HQile bietet den 
Vorteil, daB fOr die vorspringenden Bereiche 2 eine er- 
hebliche Reserve an Folie 4 gegeben ist, was in cinfache- 
rer Weise die Realisierung von Solidarbereichen, insbe- 
sondere von SchweiBnahten 11, eriaubt, wobei die Fal- 
ten 13 vorgeformt sind. Dariiber hinaus ermoglicht die 
Verwendung einer solchen Faltenbalg- Hulle eine er- 
hebliche Einstellbarkeit insoweit als es das Zusammen- 
legen und das Zusammenhalten der Folie 4 in den uber- 



nung der Weiie des Fahrzeugs» und die Bahn ist in 
LIngsrichtung auf das Fahrzeug gelegt und die Falten 
oder die langsverlaufenden Faltenbalge 23 sind zumin- 
dest cm wesentlichen an der Verbindung der seitiichen 
55 und vertikalen FlSchen des Fahrzeugs (wo sich die Tu- 
ren befinden) mit der Haube S, dem Dach 8 und dem 
Heck 9 angeordnet 

Es sei angemerkt daB die Verwendung der SchweiB- 
naht als Mittel des Zusammenlegens und -haltens statt 



schussigen Zonen 5 betrifft, derart, daB an der Stelle eo der Quetschung oder ganz anderer Mittel die Homoge- 



eines Faltenbaigs die Filmbahn 4 als sehr einfachste 
Realisierungsfonm der HOlle mindestens teilweise vier 
Schichten besitzt Ferner ist es entsprechend den Be- 
dQrfnissen maglich, das SchweiBen von zwei Schichten 
Oder eine DoppelschweiBung jedes Paares von Schich- 
ten Oder darOber hinaus das SchweiBen von vier Schich- 
ten vorzunehmen. Dies ermoglicht das Zusammenlegen 
und -haiten von immer grdBeren Mengen der Folie 4. 



65 



nitat der Verpackung, da ja die Folie 4 behandek ist, 
sowohl drtlich als auch insgesamt durch WSrme be- 
wirkt 

Gem^ einer Weiterentwicklung besitzt das Verfah- 
ren geraiB voriiegender Erfindung auch den Verfah- 
rensschritt, der darin besteht, im Gegenstand vorher 
eine oder mehrere funktioneile Einsetzteile 19 zugeord- 
net werden, die nachher durch die Folienbahn 4 abge- 
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dedctsind. . , . n„ 

GemSB einer ersten Variante wird am unteren bc- 
reich 20 des Gegenstandes 1 ein Einsctzteil 19 aus emem 
thermoschweiBbaren Material befestigl; de^ffli Funk- 
tion darin besteht, die Befestigung und das Halten der 5 
Folic 4 aus Kunststoff am unteren Bereich 20 des Ge- 
genstandes 1 zu verbessem. wobei die Folie mit dem 
EinsetzteU in der Nthe eines freien Randes fest verbun- 
den ist Beispielsweise wird unter den Gegenstand em 
EnsetzteU 19 in Form einer Bahn aus thermoschweiB- 10 
barem Material angcsetzt. das auf beiden Seiten des 
Gegenstandes 1 vorsteht Dies wird im FaUe ernes 
Kraftfahrzeuges durch das Vorhandensem der Rader 

mdglich gemacht . . . , . . 

GemaBeinemandefen Ausfahnmgsbeispjelvnrdam 15 

Gegenstand 1 an dessen langsseitigen FItchen und we- 
nigstens an einem unteren Bereich ein Euisetzteil 19 m 
Form eines thermoschweiDbaren Bandcs oder Bato t>e- 
festigt. Insbesondere wird ein EinsetzteU 19 m Form 
eines Bandes oder einer Bahn befestigt. indem es zwi- 20 
schen zwei faeweglichen Teilen fluchtend angeordnet 1st. 
die jedoch relativ zueinander fluchten. un l^e ernes 
Kraftfahrzeuges msbesondere zwischen dem Fahrzeug- 
aufbau 21 und einer Tur 22 oder dem Kofferraum oder 
der Haube. Vorzugsws^e wird «n Bnsetztefl 19 m 2s 
Form dnes streckbaren Bandcs durdi SuBere Emwir- 
kung dcformiert, um es an den Gegenstand 1 «K«Pf " 
sen, bspw. um es unten an den Aufbau des Kraftfahrzeu- 

^^C^Si^er'zweiten Variante wird am Gegenstand! 30 
mindestens einEinsetztea 19 aus einem thermoschweiB- 
baren Matcrfel befestigt. der lings emer Bezugsbme 23 
angeordnet ist, die eine spezielle Zone des Gegenstan- 
1 begrenzt Dicse Beeugslime 23 ist geradhnig und/ 
Oder gcknicktund/oderkurvenfermiggescMossen Oder 35 
offenfund/oderdas EinsetztalWistkootoimerlichoder 
dlskontinuierlich. Beispielsweise ist m Falle ernes Kraft- 
fahrzeuges die Bezugslinie 23 durch die Kontur emer 
TQr22,insbesonderediederFahrerturgebildet. 

In diesem Falle ist das EinsetzteU 19 em Zwickel. der « 
mit der unteren Turecke 24. die dem Scharmer 23 ge- 
genObcritcgt ZMsammenfaUt; oder eine Foiie. die das 
Gerippe derTOr 22 umgibt oder zwischen der Scheibe 
26 und dem Gerippe der TQr 22 angeordnet 1st; oder 
dnedoppelseitigeKlebefolieist ^ , 

GemSB einer dritten Variante wird am Gegenstand 1 
mindestens ein EnsetzteD 19 als Ab«shmtt der FoUen- 
bahn 4 an einer gewOnsditen SteDe befestig^ msbeson- 
dere um die gesamte oder einen Teil emer TBr 22 odar 
voneinemEndezumanderenderFonenbahn4. 50 

Im Falle der ersten Variante hat das Emsetzteil 19 im 
wesentllchen die Aufgabe, die abfaOenden Bereiche der 
FoUenbahn4 zum unteren Bereich 20 des Gegenstandes 
1. insbewmdere des Fahrzeugs hin festzuhalten. Die Fo- 
fie kann ohne RQdcsicht auf den Gegenstand aus Poly- ss 
ethylen sein. Im Falle eines dehnbaren Einsetzteils kann 
es sich um einen Verbund auf der Grundlage von bspw. 
Polyethylen, Aluminium, Kartonhandeln. 

Im FaUe der zweiten Variants, die an emem Kraft- 
fahrzeug angewendet wird. ermSgficht die Erfinduj^ es, so 
die FoUenbahn 4 an der Tur 22 zu halten, sobald das 
Fahrzeug I verpackt ist In der Tat verhindert diese 
Verpackung nicht, die Tur 22 fiir uneriafiliche Handha- 
bungen. wic Bremsversuche, etc. tm off nen. 

Was die dritte Variante anbetrifft. so kann diese zwei ss 
Funktionen besitzen. Die eine stdit im Zusammenhang 
mit der zweiten Variante. nSmlich die Moglichkeit, die 
Folienbahn am die Tiir 22 abzusdmeiden. Die andere ist 



darin zu sehen. daB es erm6ghcht ist die Fdmbahn 4 im 
HinbUck aiif ein insbesondere teilweises Abheben der 
Folienbahn 4 vom Gegenstand 1 abzuschneiden. 

GemaB einem weiteren Merkmal vorbegender Erlin- 
duns wird der abfallende freie Rand der Bahn entspre- 
chen zumindest einer parallel zu diesen Randern paral- 
lelenFaltegefaltet.umihnzuverstfirken. 

Die Erfmdung betrifft femer eine Einnchtung zur 
DurchfuhrungdesVerfahrens. , . c-_ 

In ihrer allgemenisten Form besiteteiaesoldie^n' 
richnmg Mittel zum Zufflhren der Rlmbahn 4 Mittel 
zum Ablegen dieser Folienbahn4 auf den Gegenstand 1, 
Mittel 15 ziun Zusammenlegen und zum Zusammenftai- 
ten der Folie 4 in einer oder mehreren QberschOs^en 
Zonen 5 und Mittel zum Erwarmen der Folienbahn 4 mi 
Hinblick auf ihre Thermoschrumpfung. soDaid oiese 
Bahn auf dem Gegenstand 1 aufgelegt ist 

Die Mittel zum Erwirmen der FoUenbahn 4 komien 
Gegenstand zahlreicher an sich bekannter Ausfah- 
rungsformen sein, die jeweils auf dem Gebiet der Ver- 
packung mit thermoschrumpfbaren Fohen gcgeben 
sind, wie bspw. Heiztunnel. Heirmasten. Rahmen f Or die 
Thermoschrumpfung oder selfast Pistolen zur manoeHen 

^"mST zum Zufiihren der FoUenbahn 4 enthdten 
bspw. Tragermittel in Form einer Trommel fiir die Fohe 
4 tasbesondere mit horizontaler Achse, und Mittel zum 
25ehen und zum Abwickehi der FoUenbahn 4. wie Klem- 
men zum Offaen und SchUeOen, die gesteuert und von 
einem SchUUen gehalten sind. der horizontal verfahrbar 
ist Solche Mittel zum Zufflhren einer Fohenb^ sind 
ebenfalls im aDgemeinea auf dem G«*iet <^er Veijak- 
kung an sich bekannt, wobd hervoraiteben at. daB bei 
der Anwendung gemaB vorUegender Erfindung e im 
allgemeinen bevorzugt ist, Hilfsmittel aim Abwidota 
der Folie 4 (wie die o. g- Klemmen) zu habei, ansutt den 
Gegenstand iselbstzuverwenden- 

Vorzugsweisc besitzen die Mittel 15 SchweiBmitteL 
Diese SdiweiBmittel sind vom Typ her in der Verpak- 
bmgstechnik m sich bekannt imd besitzen bspw. eiet- 
trisch gesp^teSchweaBbadkeo. 

GemaB einer besonderen AusfOhrungsform vCTwen- 
det die Enrichtung eine FolienhOlle 4 und besim m 
gleicher Wdse Mittel zum Lingsschneiden der Huue, 
um den Schlilz 14 zu bilden. und Mittel zum Cfn^f^ 
HOttc. Solche Ungssdineidemi ttel sind ebenfaDs dem 
Fachmann auf dem Gebiet der Verpackungstwtok 
sidi bekannt und sind durch eine KUnge, auf der die 
HflUe vorbdbew^ wrd. oder durdi einen Hazdraht 

*^^Bm besonderen Fall einer Einrichtung, die far erne 
FoEe 4 in Form einer HQlle bestimmt isij, kSnnen die 
Mittel IS (Fig. 2 und 4) eine Platte 16 endialten. die m 
der FoUenhflEe 4 aufgenommen 1st; msb^ndere an der 
Stefle. an der die SdiweiBnihte II vorg^en werden 
soUea Diese Platte 16 wird von ^lem Jorf 17 
gehalten. der von der FoUenhODe 4 an der SteUe des 
SchUtzes 14 austreten kann. Die Platte 16 bestttt falls 
dies notwendig ist. TeUe bzw. Bereiche. die em Kleben 
der FoUe infolge der SchweiBnaht vernieiden. An der 
der Platte 16 gegenflberU^enden Seite der Folic 4 be- 
findet bzw. befinden sich ein oder mehrere SchweiBbak- 
ken 18. die von Zugmittete gehalten sind und dazu ge- 
eienet sind. diese Badce oder Backen 18 von der ande- 
rra Seite der FoUe 4 auf <ae Platte 16 zu bnngea Auf 
diese Weise ist es mdgUch. die FoUenhalle 4 sich auf der 
Platte 16 vorbeibewegen zu lassen und an gewunsditen 
Bereichen die SdiweiBnahte 11 durch Zuschaiten der 
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Backe oder Backen 18 vorzusehen. 

Gegebenenfalls enthdJt die Einrichtung gemSB vorlie- 
I gender Erfindung ebenfalls Programmiermittel, die es 

ermoglichen, Ort und Stelle und Anzahl der Soiidarbe- 
reiche insbesondere der SchweiBnahte 1 1 zu steuem. 5 

Die Einrichtung gemSB vorlicgender Erfindung kann 
gleichzeitig MitteJ zum Abschneiden der Folienbahn 4 
in Querrichtung besitzen. wenn eine Folie 4 in Form 
einer kontinuierlichen Bahn verwendet wird. 

Die Einrichtung, wie sie beschrieben worden isu be- to 
sitzt zwei verschiedene Bereiche, n§mlich einen vorlau- 
fenden Bereich, in dem die Folienbahn mit den Solidar- 
bereichen auf den Gegenstand I gebracht wird, und 
einen nachfaufenden Bereich der TTiermoschrumpfung. 
Die beiden Bereiche kdnncn jedoch miteinander inte- 15 
griert sein, wie es auf dem Gebiet der Verpackung von 
Gegenstanden durch Thermoschrumpfung bekannt ist 
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